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© Vorrichtung zum aktiven Schwachen unerwunschter Schwingungen einer rotierenden Walze, Vorrichtung zum 
Behandeln einer Materia I bahn, insbesondere aus Papier oder Karton, Walze 

(57) Eine Vorrichtung (10) zum aktiven Schwachen uner- 
wunschter Schwingungen einer rotierenden Walze (12), 
umfaGt wenigstens eine Sensoreinrichtung (22, 28) zum 
Erfassen der unerwunschten Schwingungen und wenig- 
stens eine Kraftgerateeinrichtung (20), welche in Abhan- 
gigkeit des Erfassungsergebnisses auf die Walze (12) im 
Sinne einer Schwachung der unerwunschten Schwingun- 
gen einwirkt. Die Sensoreinrichtung weist wenigstens ei- 
nen Sensor (28) auf, der bezuglich der Rotationsachse (A) 
der Walze (12) radial innerhalb der im wesentlichen kreis- 
zylindrischen aufSeren Oberflache (12b) der Walze (12) an- 
geordnet ist, und/oder wenigstens einen Sensor (22) auf, 
der von der im wesentlichen kreiszylindrischen auReren 
Oberflache (12b) der Walze (12) entfernt angeordnet ist. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum aktiven 
Schwachen unerwunschter Schwingungen einer rotierenden 
Walze, wo bei die Vorrichtung eine Sensoreinrichtung zum 
Erfassen der unerwiinschten Schwingungen umfaBt, sowie 
eine Kraftgeraleinrichtung, welche in Abhangigkeil des Er- 
fassungsergebnisses auf die Walze im Sinne einer Schwa- 
chung der unerwiinschten Schwingungen einwirkt. Die er- 
findungsgemaBe Vorrichtung ist beispielsweise zum Einsatz 
in Maschinen zum Herstellen oder/und Veredeln, insbeson- 
dere Beschichten, einer Materialbahn, insbesondere aus Pa- 
pier oder Karton, gedacht. 

Eine derartige Vorrichtung ist beispielsweise aus der 
DE 196 52 769 A 1 bekannt. Der Schwingungssensor der 
bekannten Vorrichtung ist da bei gemaB einer ersten alterna- 
tiven Ausfuhrungsform an einer Lagerstelle bzw. den Lager- 
stellen der Walze angeordnet. GemaB einer zweiten alterna- 
tiven Ausfuhrungsform schlagt die DE 196 52 769 Al vor, 
den Schwingungssensor in der Maschinenmitte anzuordnen. 
In einer Versuchsanordnung wurde ein kapazitiver Sensor 
eingesetzt, der in Maschinenmitte, d. h. im Bereich der 
Langsmitte der Walze, in unmittelbarer Nahe der im wesent- 
lichen kreiszylindrischen Mantelflache der Walze ange- 
bracht war. 

Die Anordnung des Schwingungssensors im Bereich der 
Maschinenmitte hat den Vorteil, daB die Amplitude der 
Schwingungen dort aufgrund des groBen Abstands von den 
Lagerstellen der Walze und der hieraus resultierenden gro- 
Ben "Ausschlage" der Walze (z. B. durch zusatzliche Biege- 
schwingungsbeitrage) mit hoher Genauigkeit erfaBt werden 
kann. Nachteilig ist es jedoch, dafi der kapazitive Sensor der 
Walzenoberflache unmittelbar benachbart angeordnet wer- 
den muB. Zum einen beschwort dies bei Einsatz der Schwin- 
gungsschwachungsvorrichtung in einer Maschine zum Her- 
stellen oder/und Beschichten einer Materialbahn, insbeson- 
dere aus Papier oder Karton, das Risiko herauf, daB der Sen- 
sor bei einem AbriB der Materialbahn und dem anschlieBen- 
den sogenannten "Einpacken" der Walze beschadigt wird. 
Zum anderen besteht die Gefahr, daB die Funktionsfahigkeit 
des Sensors infolge Verschmutzung durch Beschichtungs- 
medium, Faserstoffe oder dergleichen beeintrachtigt wird. 
Daruber hinaus erschwert ein in unmittelbarer Nahe der 
Mantelflache der Walze angeordneter Sensor fur das War- 
tungs- oder Betriebspersonal den Zugang zu der bzw. Zu- 
griff auf die Mantelflache. SchlieBlich hat es sich als schwie- 
rig erwiesen, die Schwingungsamplitude an beschichteten, 
beispielsweise gummierten oder/und mit einem Film von 
Beschichtungsmedium versehenen, Oberflachen prazise zu 
erfassen. 

Sensoren, die an den Lagerstellen der Walze angeordnet 
sind, weisen zwar die vorstehend diskutierten Nachteile 
nicht auf. Jedoch ist es aufgrund der Tats ache, daB die La- 
gerstellen mit Schwingungsknoten der unerwiinschten 
Schwingungen der Walze zusammenf alien, erheblich 
schwieriger, die Schwingungsamplitude an den Lagerstellen 
mit der erforderlichen Prazision zu erfassen als im Bereich 
der Maschinenmitte. 

Aus der WO 97/03832 ist ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zur Venninderung von Biegeschwingungen rotierender 
Systeme bekannt, welche zum Einsatz bei Presseur-Walzen 
von Tiefdruckmaschinen konzipiert. sind. Die Arbeitsbreite 
und die Laufgeschwindigkeit der Materialbahnen in derarti- 
gen Tiefdruckmaschinen unterscheidet sich erheblich von 
jenen in einer Maschine zum Herstellen oder/und Beschich- 
ten der Materialbahnen. 

Demgcgcnuber ist es Aufgabe der Erfindung, eine Vor- 
richtung der eingangs genannten Art anzugeben, welche 



eine prazise Erfassung der Amplitude der Walzenschwin- 
gungen ermoglicht und dennoch unanfallig fur Verschmut- 
zung und Beschadigung ist sowie dem Betriebs- oder/und 
Wartungspersonal im wesentlichen ungehinderten Zugang 

5 zu bzw. Zugriff auf die Mantelflache der Walze gewahrt. 
Diese Aufgabe wird erflndungsgemaB von einer Vorrich- 
tung der eingangs genannten Art gelost, bei welcher die 
Sensoreinrichtung wenigstens einen Sensor umfaBt, der be- 
zuglich der Rotationsachse der Walze radial innerhalb der 

to im wesentlichen kreiszylindrischen auBeren Mantelflache 
der Walze angeordnet ist, oder/und wenigstens einen Sensor 
umfaBt, der von der im wesentlichen kreiszylindrischen 
Mantelflache der Walze entfernt angeordnet ist, 

GemaB dem ersten vorstehend angegebenen Losungs- 

15 prinzip wird die Sensoreinrichtung unter der Walzenoberfla- 
che angeordnet. Dort ist sie weder der Gefahr einer Ver- 
schmutzung durch Beschichtungsmaterial noch dem Risiko 
einer Beschadigung bei einem BahnabriB ausgesetzt. Fefner 
ist der freie Zugang zur Walzenoberflache ohne weiteres si- 

20 chergestellt. Daruber hinaus kann die Sensoreinrichtung im 
Bereich der Maschinenmitte, d. h. im Bereich der Langs- 
mitte der Walze, angeordnet sein, was die Erfassung der 
Amplitude der Walzenschwingung mit hoher Genauigkeit 
gewahrleistet. 

25 Die Sensoreinrichtung kann beispielsweise wenigstens 
ein druck- oder/und zugsensitives Element, beispielsweise 
einen DehnungsmeBstreifen, umfassen. Derartige Sensor- 
elemente sind im Stand der Technik zur Erfassung von me- 
chanischen Spannungszustanden bekannt und haben sich in 

30 der Praxis als robust, zuverlassig und prazise erwiesen. 

Das druck- oder/und zug- sensitive Element kann bei- 
spielsweise an der Innenflache des Walzenzylinders ange- 
ordnet sein, wo es durch den Walzenmantel, der beispiels- 
weise aus Stahl gefertigt ist, vor auBeren Einfliissen bei- 

35 spiels weise infolge eines Bahnabrisses geschiitzt ist. Im 
Falle innengekuhlter Walzen ist lediglich sicherzustellen, 
daB das druck- oder/und zug- sensitive Element gegenuber 
dem Kuhlmedium, beispielsweise Wasser, resistent ist. 
Zusatzlich oder alternativ ist es moglich, ein druck- oder/ 

40 und zug-sensitives Element an der AuBenflache des Walzen- 
zylinders unter einer Deckschicht, beispielsweise einer 
Schicht aus Gummi, gummiartigem Material, Kunststoff 
oder dergleichen, anzuordnen. In diesem Fall wird das 
druck- oder/und zug-sensitive Element durch diese Schicht 

45 vor auBeren Einfliissen geschiitzt, insbesondere vor einer 
Beschadigung bei BahnabriB und einer Verschmutzung 
durch Beschichtungsmedium. 

GemaB dem zweiten erfindungsgemaBen Losungsprinzip 
ist die Sensoreinrichtung von der Walzenoberflache entfernt 

50 angeordnet. Der Abstand zwischen Sensoreinrichtung und 
Walzenoberflache kann dabei problemlos derart gewahlt 
werden, daB die Sensoreinrichtung weder durch Beschich- 
tungsmatcrial-Spritzer verschmutzt noch bei einem Bahnab- 
riB beschadigt werden kann. Daruber hinaus ist aufgrund des 

55 groBen Abstands zwischen Sensoreinrichtung und Walzen- 
oberflache der ungehinderte Zugang zur Walzenoberflache 
ohne weiteres gewahrleistet. Wiederum kann die Anord- 
nung der Sensoreinrichtung im Bereich der Maschinenmitte 
eine prazise Erfassung der Amplitude der Walzenschwin- 

60 gung sicherstellen. 

Bei einer Maschine mit zwei Walzen, die miteinander ei- 
nen sogenannten "Nip" bilden, durch den sich die Material- 
bahn hindurchbewegt, kann eine besonders gute Signaler- 
fassung dadurch erreicht werden, daB man die Sensorein- 

65 richtung in der Verbindungsebene der Achsen der beiden 
Walzen anordnet. 

Diese Schwingungs-Fernerfassung kann in einfacher und 
zuverlassiger Weise bereitgestellt werden, wenn die Sensor- 
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einrichtung wenigstens eine optische Sensoreinheit umfaBt, 
Fur den freien Zugang zur Mantelfiache der Walze ist es von 
Vorteil, wenn die optische Sensoreinheit von der Walzen- 
oberflache einen Abstand von wenigstens einem Meter auf- 
weist. 5 

ErfindungsgemaB k6nnen auf verschiedenen MeBprinzi- 
pien beruhende Sensoreinheiten zum Einsatz kommen: 
Beispieisweise kann die optische Sensoreinheit ein Laser- 
Vibrometer umfassen, wie es im Stand der Technik an sich 
bekannt ist und beispieisweise unter der Bezeichnung VH to 
300 von der Firma Ometron, Inc., Dulles, U.S.A. bezogen 
werden kann. Dieses Laser- Vibrometer erfaBt die Schwin- 
gung der Walze als die parallel zum messenden Laserstrahl 
verlaufende Kornponente der Oberflachengeschwindigkcit 
der sich drehenden Walze. 15 

Zusatzlich oder alternativ ist es auch moglich, daB eine 
interferometrisch arbeitende Sensoreinheit mechanische 
Spannungszustande der Walzenoberflache erfaBt, Derartige 
interferometrische Sensoreinheiten sind beispieisweise aus 
dem Bereich der zerstorungsfreien Werkstoffanalyse be- 20 
kannt. 

Die interferometrische Sensoreinheit kann die mechani- 
schen Spannungszustande beispieisweise an der im wesent- 
lichen kreiszytindrischen Mantelfiache der Walze erfassen. 
Zusatzlich oder alternativ ist es jedoch auch moglich, daB 25 
die interferometrische Sensoreinheit die mechanischen 
Spannungszustande im Bereich eines Deckelabschnitts der 
Walze erfaBt, in welchem sich die Walzenoberflache von der 
im wesentlichen kreiszylindrischen Mantelfiache zu den 
Walzenzapfen verjiingt. Gerade im "Obergangsbereich zwi- 30 
schen der Mantelfiache und dem Deckelabschnitt sowie im 
Ubergangsbereich zwischen dem Deckelabschnitt und dem 
Walzenzapfen sind die von den unerwiinschten Schwingun- 
gen hervorgerufenen Anderungen der Oberflachenspannung 
der Walze besonders deutlich. Die Erfassung der mechani- 35 
schen Spannungszustande der Walze im Bereich des Dek- 
kelabschnitts hat dariiber hinaus den Vorteil, daB die interfe- 
rometrische Sensoreinheit in Achsrichtung der Walze gese- 
hen vor bzw. hinter dieser angeordnet werden kann und so 
den freien Zugang zur Mantelfiache der Walze nicht behin- 40 
dert. Die Spannungszustande im Deckelbereich konnen aber 
auch durch andere geeignete Spannungssensoren, beispieis- 
weise DehnungsmeBstreifen, erfaBt werden. 

Bei einer Vorrichtung der gattungsgemaBen Art, welche 
ferner eine Steuereinheit umfaBt, die auf Grundlage von Er- 45 
fassungssignalen der wenigstens einen Sensoreinrichtung 
Stellsignale fiir die wenigstens eine Kraftgerateinheit be- 
stimmt, wird vorgeschlagen, daB die Steuereinheit zur Be- 
stimmung der Stellsignale die Erfassungssignale einer 
Mehrzahl von Sensoren additiv oder/und subtraktiv oder/ 50 
und gewichtet oder/und gemittelt oder/und phasenkorrigiert 
miteinander kombiniert. Hierdurch konnen Besonderheiten 
des Schwingungsverhaltens der Walze in Abhangigkeit von 
den jeweiligen Betriebsparametern sowie Besonderheiten 
der eingesetzten Sensoreinheiten, insbesondere, was deren 55 
Empfindlichkeit in verschiedenen Bereichen von Schwin- 
gungsfrequenzen anbelangt, beriicksichtigt werden. 

Dabei ist es auch moglich, daB die Steuereinheit die Er- 
fassungssignale wenigstens einer an den Lagem der Walze 
angeordneten Sensoreinrichtung beriicksichtigt, beispiels- 60 
weise eines druck- oder/und zug-sensitiven Elements, eines 
Beschleunigungssensors (zur Erfassung von Radialhe- 
schleunigungen) oder dergleichen. 

Die Erfindung betrifft dariiber hinaus auch ein Verfahren 
zum aktiven Schwachen unerwiinschter Schwingungen ei- 65 
ner rotierenden Walze, bei welchem man die unerwiinschten 
Schwingungen mittels einer Sensoreinrichtung erfaBt und in 
Abhangigkeit des Erfassungsergebnisses eine auf die Walze 



einwirkende Kraftgerateinrichtung im Sinne einer Schwa- 
chung der unerwiinschten Schwingungen ansteuert. Hin- 
sichtlich der Diskussion der Ausfuhrungsvarianten und der 
damit erzielbaren Vorteile des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens sei auf die vorstehende Diskussion der erfindungsge- 
maBen Vorrichtung verwiesen. 

Nachzutragen ist noch, daB mil den Worten "im Bereich 
der Maschinenmitte" ein relativ weiter Bereich um die ex- 
akte Langsmitte der Walze bezeichnet ist. Der Grund hierfiir 
ist folgender: Die Verformung der Walze infoige der 
Schwingung folgt unter Berucksichtigung auftretender Zen- 
trifugalkrafte in guter erster Naherung einer zwischen den 
beiden seitlichen Lagerstellen und zur Maschinenmitte im 
wesentlichen symmetrisch verlaufenden Parabel. Bekann- 
termafien andert sich der Wert einer Parabel in der Umge- 
bung des Maximums nur wenig. 

Im Hinblick auf die Prazision der Erfassung der Schwin- 
gungsausschlage der Walze kann der "Bereich der Maschi- 
nenmitte" daher als der Bereich zwischen den beiden Stellen 
in Achsrichtung der Walze definiert werden, an denen der 
Schwingungsausschlag etwa 75% des Maximalausschlages 
in der exakten Maschinenmitte betragt. 

Die Erfindung wird im folgenden an Ausfuhrungsbeispie- 
len anhand der beigefugten Zeichnungen naher erlautert 
werden. Es stellt dar: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer erfindungsge- 
maBen Vorrichtung zum aktiven Schwachen unerwiinschter 
Schwingungen einer rotierenden Walze, welche in einer 
Streichstation zum Einsatz kommt; und 

Fig. 2 eine Schnittdarstellung langs der Linie II- II in Fig. 

1. 

In Fig. 1 ist eine erfindungsgemaBe aktive Schwingungs- 
schwachungsvorrichtung allgemein mit 10 bezeichnet. In 
dem dargestellten, nicht beschrankenden Einsatzbei spiel 
dient die Vorrichtung 10 zum Schwachen bzw. Kompensie- 
ren bzw. Mindern bzw. Dampfen unerwiinschter Schwin- 
gungen einer sich um eine Achse A drehenden Walze 12 ei- 
ner Streich vorrichtung 14 zum indirekten beidseitigen Be- 
schichten einer Materialbahn 16 mit einem fliissigen oder 
pastosen Auftragsmedium 18. Bereits an dieser Stelle sei je- 
doch darauf hingewiesen, daB die erfindungsgemaBe Vor- 
richtung mit Vorteil ebensogut auch an anderen rotierenden 
Walzen eingesetzt werden kann, wie sie in Maschinen zum 
Herstellen oder/und Beschichten von Materialbahnen, ins- 
besondere aus Papier oder Karton, in vielfaltiger Weise vor- 
handen sind. 

In dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 1 bewegt sich 
die Materialbahn 16 in Laufrichtung L durch einen "Nip" 15 
hindurch, der zwischen zwei benachbart angeordneten Wal- 
zen 12 und 13 gebildet ist. 

Die aktive Schwachungs vorrichtung 10 umfaBt wenig- 
stens ein Kraftgerat 20, welches mit einem Stellglied 20a 
auf den Lagerzapfen 12a der Walze 12 einwirkt. Die Einwir- 
kung erfolgt dabei phasenversetzt, vorzugsweise gegenpha- 
sig, zu den unerwiinschten Schwingungen der Walze 12, wie 
dies im Stand der Technik bekannt und beispieisweise in der 
DE 196 52 769 Al detailliert erlautert ist. 

Zur Erfassung der Schwingungen der Walze 12 kann eine 
Reihe verschiedener Sensoreinheiten eingesetzt werden, die 
nachstehend im einzelnen erlautert werden, denen jedoch 
gemeinsam ist, daB sie an einer Stelle angeordnet sind, an 
der sie weder der Gefahr von Verschmutzung oder/und 
Schadigung ausgesetzt sind noch den freien Zugang einer 
Warnings- oder Bedienungs person P zur Walzenoberflache 
12 behindern. 

So kann beispieisweise in einem Abstand d von der Wal- 
zenoberflache 12b ein Laser- Vibrometer 22 angeordnet sein, 
dessen Laserstrahl 22a auf die Walzenoberflache 12b ge- 
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richtet ist. Derartige Laser- Vibrometer sind im Stand der 
Technik bekannt und konnen beispielsweise unter der Be- 
zeichnung VH 300 von der Firma Ometron Inc., Dulles, 
U.S.A. bezogen werden. leaser- Vibrometer der genannten 
Art bestimmen die Schwingungen der Walze 12 aus der par- 
allel zum Laserstrahl 22a gerichteten Komponente der Ge- 
schwindigkeit der Walzenoberflache 12b. Im Hinblick auf 
eine moglichst hohe Erfassungsgenauigkeit ist das Laser- Vi- 
brometer 22 vorzugsweise in der Ebene E angeordnet, wel- 
che die Achsen 12a und 13a der beiden Walzen 12, 13 mit- 
einander verbindet. 

Das Erfassungssignal des Laser- Vibrometers 22 wird 
iiber eine Signalleitung 22b an eine Steuereinheit 24 iiber- 
mittelt, welche unter Verwendung dieser Erfassungssignale 
Stellsignale fur das Kraftgerat 20 bestimmt und iiber eine Si- 
gnalleitung 24a an dieses ausgibt. 

Der Einsatz des Laser- Vibrometers 22 hat den Vorteil, daB 
dieses in einem sehr groBen Abstand d von der Walzenober- 
flache 12b angeordnet werden kann, beispielsweise in einem 
Abstand d von mehr als einem Meter. Derart groB bemes- 
sene Abstande stellen zum einen sicher, daB fur die War- 
nings- oder/und Bedienungsperson P im Bereich der Walze 
12 ausreichend Raum zur Verfiigung steht, um dieser unge- 
hinderten Zugriff auf die Walzenoberflache 12b zu gewah- 
ren. Dariiber hinaus ist durch den groBen Abstand zwischen 
Walzenoberflache 12b und Laser- Vibrometer 22 sicherge- 
stellt, daB das Laser- Vibrometer bei einem AbriB der Mate- 
rialbahn 16 und dem hieraus haufig resultierenden "Einpak- 
ken" der Walze 12 nicht durch die Materialbahn 16 bescha- 
digt wird. Dariiber hinaus kann das Laser- Vibrometer 22 vor 
Verschmutzung durch Spritzer des Auftragsmediums 18 ge- 
schiitzt werden. Schlimmstenfalls ist hierzu zusatzlich ein in 
Fig. 1 nicht dargestelltes einfaches Blendensystem erforder- 
lich. Aufgrund des groBen Abstands von der Walzenoberfla- 
che 12b kann das Laser- Vibrometer 22 ferner ohne weiteres 
im Bereich der Maschinenmitte, d. h. im Bereich der Langs- 
mitte der Walze 12, angeordnet werden, also in einem Be- 
reich, in welchem die Schwingungen der Walze 12 zu sehr 
starken Ausschlagen der Walzenoberflache 12b fiihren und 
somit eine sehr prazise Erfassung der Schwingungen der 
Walze 12 ermoglichen. 

Als weiterer Sensortyp zur Erfassung der Schwingungen 
der Walze 12 sind in Fig. 1 druck- oder/und zug-sensitive 
Elemente 28 dargestellt, welche an der Innenflache 12c des 
Walzenmantels 12d angebracht sind. Die druck- oder/und 
zug-sensitiven Elemente 28 konnen beispielsweise von her- 
kommlichen DehnungsmeGstreifen gebildet sein. Es ist je- 
doch ebenso moglich, jede andere Art von druck- oder/und 
zug-sensitiven Elementen, Filmen und dergleichen einzuset- 
zen. Da ein einzelnes dieser Elemente 28 die Schwingungen 
der Walze 12 nur an einer bestimmten S telle dieser Walze 
erfassen kann, ist es von Vorteil, iiber den Umfang der 
Walze 12 eine Mehrzahl derartiger druck- oder/und zugsen- 
sitiver Elemente 28 anzuordnen, wie dies in Fig. 1 fur einen 
Teil des Innenumfangs der Walze 12 angedeutet ist. Die Er- 
fassungssignale der Elemente 28 werden wiederum iiber Si- 
gnalleitungen 28a oder/und zur Vermeidung von rotations- 
kompatiblen Verbindungen radiometrisch an die Steuerein- 
heit 24 ubermittelt, die diese bei der Ermittlung der Stellsi- 
gnale fur das Kraftgerat 20 beriicksichtigt. 

Da die in Maschinen zum Herstellen oder/und Beschich- 
ten von Materiatbahnen, insbesondere aus Papier oder Kar- 
ton, eingesetzten Walzen haufig gekiihlt werden mUssen, 
wird empfohlen, entweder nur solche druck- oder/und zugs- 
ensitiven Elemente 28 einzusetzen, die gegeniiber dem 
Kiihlmedium, beispielsweise Kiihlwasser, resistent sind, 
oder abcr diese Elemente 28 mit einer Schutzschicht bzw. 
Schutzabdeckung zu versehen. Aufgrund der Anordnung 



der Elemente 28 an der Innenseite 12c des Walzenmantels 
12d sind diese vor einer Beschadigung durch die Material- 
bahn 16 bei einem "Einpacken" der Walze 12 bzw. vor Ver- 
schmutzung durch Spritzer des Beschichtungsmediums 18 

5 geschiitzt und konnen ferner den Zugriff der Wartungs- 
oder/und Bedienungsperson P auf die Walzenoberflache 12b 
nicht behindern. 

In der Schnittdarstellung gemaB Fig. 2 sind zusatzlich zu 
dem Laser- Vibrometer 22 und dem druck- oder/und zug- 

io sensitiven Element 28 noch weitere Sensoreinheiten zur Er- 
fassung der Schwingungen der Walze 12 dargestellt: 
So ist beispielsweise an der AuGenseite des Walzenmantels 
12d ein druck- oder/und zug-sensitives Element 30 angeord- 
net, welches durch eine Schicht 32 aus Gummi oder gummi- 

15 artigem Material, Kunststoff oder dergleichen vor Beschadi- 
gung oder/und Verschmutzung geschiitzt ist. Aufgrund der 
Tatsache, daB das Element 33 unter der eigentlichen Wal- 
zenoberflache 12b, namlich der Oberflache der Schicht 32, 
angeordnet ist, kann es den Zugriff der Bedienungsperson P 

20 auf die Walzenoberflache 12b nicht behindern. Die Erfas- 
sungssignale des Elements 30 konnen iiber eine Signallei- 
tung 30a der Steuereinheit 24 zugefuhrt und bei der Bestim- 
mung der Stellsignale fur das Kraftgerat 20 beriicksichtigt 
werden. 

25 Als wei tere Sensoreinheit ist in Fig. 2 ein Laser-Interfero- 
meter 34 dargestellt, welches die mechanischen Spannungs- 
zustande der Walze 12 erfaBt und ein entsprechendes Erfas- 
sungssignal iiber eine Signalleitung 34a an die Steuereinheit 
24 ubermittelt. Derartige Laser-Interferometer sind bei- 

30 spielsweise aus der zerstorungsfreien Werkstoffanalyse be- 
kannt. Ihr Einsatz macht sich die Tatsache zunutze, daB 
nicht nur im Bereich der Maschinenmitte, d. h. der Langs- 
mitte der Walze 12, sehr hohe mechanische Spannungen in 
der Walze 12 auftreten, sondem auch im Bereich der Dek- 

35 kelabschnitte 12e der Walze 12, d. h. zwischen dem Walzen- 
mantel 12d und den Walzenzapfen 12a, und dort insbeson- 
dere im Bereich der Ubergange zwischen dem Deckelab- 
schnitt 12e und dem Walzenmantel 12d bzw. im Bereich des 
Ubergangs zwischen dem Deckelabschnitt 12e und dem 

40 Walzenzapfen 12a. 

Im Ausfiihrungsbeispiel gemaB Fig. 2 ist das Laser-Inter- 
ferometer 34 auf den Ubergang zwischen dem Walzenman- 
tel 12d und dem Walzendeckel 12e gerichtet. Dies hat den 
Vorteil, daB das Laser-Interferometer 34 neben der Walze 12 

45 angeordnet werden kann und so ungehinderten Zugriff auf 
die Walzenoberflache 12b ermoglicht. Dariiber hinaus kann 
auch das Laser- Interferometer 34 in groBer Entfernung von 
der Walze 12 angeordnet werden. 

SchlieBlich ist in der Darstellung gemaB Fig. 2 im Be- 
so reich des Lagers 36 des Walzenzapfens 12a noch ein Be- 
schleunigungssensor 38 vorgesehen, der die Schwingungen 
der Walze 12 aufgrund der Radialbeschleunigung der Wal- 
zenzapfen 12a erfaBt. Derartige Beschleunigungssensoren 
38 sind im Stand der Technik bekannt. Derzeit werden sie 

55 jedoch iediglich gelegentlich aktiviert, um den VerschleiB- 
zustand des Lagers 36 zu iiberprufen. Bei Einsatz geeignet 
empfindlicher und dauerbetriebsfahiger Beschleunigungs- 
sensoren 38 konnen diese sowohl zur VerschleiBuberwa- 
chung als auch zur Erfassung von Schwingungen der Walze 

60 12 eingesetzt werden. Die Erfassungssignale der Beschleu- 
nigungssensoren 38 werden der Steuereinheit 24 iiber Si- 
gnalleitungen 38a zugefuhrt. 

Da zu erwarten ist, daB sich das Frequenzspektrum der 
Schwingungen der Walze 12 in Abhangigkeit von den je- 

65 weiligen Betriebsbedingungen der Walze 12 bzw. der ge- 
samten Maschine zum Herstellen oder/und Beschichten der 
Materialbahn 16 andern wird, das Empfindlichkcits-Frc- 
quenzspektrum der Sensoren jedoch fest vorgegeben ist, 
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kann vorgesehen sein, daB die Steuereinheit 24 die Erfas- 
sungssignale wenigstens zweier der Sensoren 22, 28, 30, 34 
und 38 bei der Bestimmung des Stellsignals fur das Kraftge- 
rat 20 in geeigneter Weise miteinander kombiniert, bei- 
spielsweise einander additiv oder/und subtraktiv cxler/und 5 
gemittelt oder/und in Abhangigkeit der Betriebsbedingun- 
gen gewichtet oder/und in Abhangigkeit der Anordnung 
langs des Umfangs der Walze 12 phasenkorrigiert iiberla- 
gert. 

Nachzutragen ist noch, dafi etwaig auftretende Eigenbe- 10 
wegungen, insbesondere Eigenschwingungen, von an Ma- 
schinenteilen montierten Sensoreinrichtungen, beispiels- 
weise von im Bereich der Maschinenmitte montierten Sen- 
soreinrichtungen, bei der Interpretation der Erfassungssi- 
gnale dieser Sensoreinrichtungen berucksichtigt werden 15 
mussen. 

Die Erflndung betrifft ferner eine Vorrichtung zum Be- 
handeln einer laufenden Materialbahn, insbesondere aus Pa- 
pier oder Karton, umfassend ein AnpreBelement, beispiels- 
weise eine AnpreBwalze, und ein Gegenelement, beispiels- 20 
weise eine Gegenwalze, wobei AnpreBelement und Gegen- 
element zwischen sich einen Spalt bilden, durch welchen 
sich die Materialbahn hindurchbewegt, und eine Vorrich- 
tung zum Bestimmen der Verteilung des in dem Spalt herr- 
schenden Drucks. Die Druckverteilung-Bestimmungsvor- 25 
richtung soli es dabei ermoglichen, genaue Aussagen uber 
die im Spalt auf die Materialbahn einwirkenden Krafte bzw, 
Driicke zu treffen, urn bei allzu groBer Variation dieser 
Krafte bzw. Driicke iiber die Arbeitsbreite der Materialbahn 
gezielt GegenmaBnahmen ergreifen zu konnen. Ziel dieser 30 
MaBnahmen ist es letztendlich uber die gesamte Arbeits- 
breite der Materialbahn im wesentlichen konstante Behand- 
lungsbedingungen zu schaffen. 

Obgleich die erfindungsgemaBe Vorrichtung im Rahmen 
einer Vielzahl verschiedener Arten von Behandlungen von 35 
Materialbahnen eingesetzt werden kann, beispielsweise in 
der Pressenpartie einer Maschine zur Herstellung der Mate- 
rialbahn, in Glattvorrichtungcn, in Streichvorrichtungcn 
oder auch in Druckmaschinen, soil die Erflndung nachfol- 
gend aus Griinden der anschaulicheren Darstellung anhand 40 
einer Vorrichtung zum Auftragen eines flussigen oder pasto- 
sen Auftragsmediums auf die Materialbahn eingehend dis- 
kutiert werden. 

Herkommlich wurden zur Bestimmung der Druckvertei- 
lung im Auftragsspalt Spezialpapiere in den Auftragsspalt 45 
eingefiihrt, beispielsweise eine zweilagige Schicht aus ei- 
nem Kohlepapier und einem hellen Abbildungsbogen, oder 
auch Papiere mit darin eingebetteten, tuschegefiillten Kii- 
gelchen, welche unter Druck zerplatzen und die Tusche frei- 
geben. Dariiber hinaus wurde von Firma Stowe Woodward 50 
eine eine Mehrzahl von Drucksensoren umfassende Folie 
vorgeschlagen, die anstelle der Spezialpapiere in den Auf- 
tragsspalt eingefiihrt und zur automatischen Messung der 
dort herrschenden Krafte- bzw. Druckverteilung genutzt 
werden kann. Alle diese Druckverteilung-Bestimmungsvor- 55 
richtungen haben jedoch den Nachteil, daB sie es lediglich 
erlauben, die Druckverteilung im stationaren Zustand der 
Auftragsvorrichtung zu bestimmen. Somit konnen dynami- 
sche Einfliisse der Maschinenbewegungen auf die im Auf- 
tragsspalt herrschenden Krafte bzw, Driicke mit den bekann- 60 
ten Dmckverteilung-Bestirnmungsvorrichtungen nicht be- 
rucksichtigt werden. Dariiber hinaus ist eine langwierige 
und umstandliche Prozedur erforderlich, urn die Variation 
der Druckverteilung in Umfangsrichtung der Walze zu be- 
stimmen. 65 

Aus der DE 196 42 047 Al ist es dariiber hinaus bekannt, 
in einem stationaren PreBschuh eine Vielzahl von Drucksen- 
soren anzuordnen. Der Nachteil dieser Losung ist zum einen 



darin zu sehen, daB die Messung der Druckverteilung nur im 
Bereich des PreBschuhs erfolgt, und daher eine Zuordnung 
zu bestimmten Stellen am Umfang des den PreBschuh end- 
los umlaufenden AbdeckelemenLs aufwendig und schwierig 
ist. Zum anderen ist nachteilig, daB zwischen den Drucksen- 
soren und der Materialbahn nicht nur das endlose Abdeck- 
element angeordnet ist, sondern auch ein die Reibung zwi- 
schen Abdeckelement und PreBschuh minderndes Schmier- 
mittel sowie eine die Drucksensoren vor dem Schmiermittel 
schiitzende Folie. 

Demgegenuber ist es Aufgabe der Erflndung, eine Vor- 
richtung der eingangs genannten Art anzugeben, welche es 
erlaubt, die Verteilung des in dem Behandlungsspalt herr- 
schenden Drucks auch im laufenden Betrieb der Behand- 
lungsvorrichtung zuverlassig zu bestimmen, so daB bei der 
Bestimmung etwaiger KorrekturstellgroBen auch dynami- 
sche Effekte in einfacher Weise berucksichtigt werden kon- 
nen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch eine Be- 
handlungsvorrichtung der gattungsgemaBen Art geldst, bei 
welcher wenigstens eines der beiden Elemente, AnpreBele- 
ment oder Gegenelement, als Walze ausgebildet ist und bei 
welcher die Druckverteilung-Bestimmungsvorrichtung eine 
Sensoranordnung mit einer Mehrzahl von sowohl in Um- 
fangsrichtung als auch in Achsrichtung an der Walze verteilt 
angeordneten Sensoren umfaBt. Durch die erfindungsge- 
maBe Ausbildung der Behandlungsvorrichtung ist zum ei- 
nen gewahrleistet, daB die Sensoren der Sensoranordnung 
unmittelbar im Bereich der mit der Materialbahn in Kontakt 
stehenden Oberflache angeordnet sind, so daB die erfaBten 
MeBwerte eine hohe Aussagekraft besitzen. Zum anderen 
sind die Sensoren nicht nur in Achsrichtung der Walze ver- 
teilt angeordnet, was uberhaupt erst die Bestimmung einer 
Druck verteilung in Richtung der Arbeitsbreite erlaubt, son- 
dern auch in Umfangsrichtung der Walze, was es ermoglicht 
in jeder Drehstellung der Walze die Druckverteilung im 
Spalt zu bestimmen. Somit ist zu jedem Zeitpunkt sowohl 
bei stillstehender Behandlungsvorrichtung als auch bei mit 
voller Produktionsgeschwindigkeit lau fender Behandlungs- 
vorrichtung die Bestimmung der jeweiligen Verteilung des 
im Spalt herrschenden Drucks moglich. 

Die Sensoren konnen vorzugsweise zur mittelbaren oder 
unmittelbaren Druckerfassung ausgebildet oder/und ange- 
ordnet sein. Besteht die Gefahr einer Beschadigung der 
Oberflache der Materialbahn nicht oder nur in vernachlas- 
sigbar geringem MaBe, so konnen die Sensoren zur Druck- 
erfassung unmittelbar an der Oberflache der Walze angeord- 
net sein. 

Bei einer mit einer elastischen Deckschicht versehenen 
Walze, wobei diese Deckschicht beispielsweise aus Gummi, 
gummiartigem Material oder Kunststoff gefertigt sein kann, 
wird vorgeschlagen, daB wenigstens ein Teil der Drucksen- 
soren der Sensoranordnung an der AuBenflache der Walze 
unter dieser Deckschicht angeordnet ist. Bei einer Auftrags- 
vorrichtung schiitzt diese Deckschicht die Drucksensoren 
vor moglichen schadlichen Ein fliissen des Auftragsmedi- 
ums. Dariiber hinaus befindet sich mit dieser Deckschicht 
lediglich eine einzige, sich auf das Erfassungsergebnis aus- 
wirkende Schicht zwischen der Materialbahn und den Sen- 
soren. Somit sind bei hoher Lebensdauer der Sensoranord- 
nung dennoch aussagekraftige Messungen moglich. 

Auch die zu den Sensoren fiihrenden Leitungen, bei- 
spielsweise Stromzufiihrleitungen bzw. Signal abfuhr leitun- 
gen konnen in einfacher Weise unter der Deckschicht ver- 
legt sein. 

Zusatzlich oder altemativ zu der Anbringung der Senso- 
ren unter der Deckschicht ist es ferner moglich, daB wenig- 
stens ein Teil der Sensoren der Sensoranordnung in den 
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Walzenmantel eingebettet ist. Dieses Einbetten kann insbe- 
sondere dann, wenn die Walze aus faserverstarktem Kunst- 
stoff gefertigt ist, beispielsweise kohlefaserverstarktem 
Kunststoff (CFK-Kunststoff), bereits bei derHerstellung der 
Walze erfolgen. Sowohi bei Walzen aus faserverstarktem 
Kunststoff als auch bei Walzen aus Stahl ist es uberdies 
moglich, die Sensoren nach Herstellung der Walze in diese 
einzubetten. 

In entsprechender Weise konnen auch die zu den Senso- 
ren fuhrenden Leitungen bei der Herstellung oder nachtrag- 
lich in den Walzenmantel eingebettet sein. 

In Weiterbildung der Erfindung wird vorgeschlagen, daB 
wenigstens ein Teil der Sensoren in einer MeBfolie zusam- 
mengcfaBt ist. Diese Ausfuhrungsform hat insbesondere bei 
Anordnung der Sensoren unter einer Deckschicht uberdies 
den Vorteil einfacher Verarbeitung. 

Die Sensoren konnen den Wert des erf afiten Drucks in an 
sich bekannter Weise in elektrische Spannungen umwan- 
deln, welche von einer Auswerteeinheit problemlos verar- 
beitet werden konnen. Unter Verwendung einer geeigneten 
Auswerte-Software ist es beispielsweise moglich, auf einem 
Bildschirm exakt zu verfolgen, wie sich die Krafte vertei- 
lung tiber die Bahnbreite andert, wenn der Liniendruck im 
Behandlungsspalt beeinfluBt wird. Somit kann ein von der 
Sensoranordnung ausgegebenes Signal bei der Steuerung ei- 
nes das AnpreBelement oder/und das Gegenelement beauf- 
schlagenden Kraftgerats beriicksichtigt werden. Man kann 
somit den Liniendruck erfindungsgemaB im laufenden Be- 
trieb der Behandlungsvorrichtung gezielt beeinflussen und 
die hieraus resultierende Anderung der Krafte- bzw. Druck- 
verteilung im Spalt in Echtzeit beobachten. Dies ermoglicht 
eine Optimierung der im Spalt herrschenden Verhaltnisse, 
und zwar bei Verwendung einer geeigneten Steuerungs- 
Software sowohi automatisch als auch durch eine Bedie- 
nungsperson von Hand, und gewahrleistet somit letztendlich 
ein qualitativ hochwertiges Behandlungsergebnis. 

Die Erfindung betrifft dariiber hinaus eine mit einer Sen- 
soranordnung bestiickte Walze, wie sie beispielsweise in der 
vorstehend diskutierten Behandlungsvorrichtung zum Ein- 
satz kommt. Derartige "Sensor- Walzen" konnen aber auch 
dort mit Vorteil zum Einsatz kommen, wo auf die Walze 
auch ohne den EinfluB eines Gegenelements allein durch die 
Wirkung der laufenden Materialbahn Druck ausgeiibt wird. 
Als Beispiel seien hier lediglich Bahnleitwalzen angefuhrt. 

Die Erfindung wird im folgenden an einem Ausfuhrungs- 
beispiel anhand der beigefugten Fig. 3 naher erlautert wer- 
den, welche eine perspektivische Darstellung einer erfin- 
dungsgemaBen Auftragsvorrichtung zeigt. 

Eine erfindungsgemaBe Auftragsvorrichtung ist in Fig. 3 
allgemein mit 510 bezeichnet. Sie umfaBt in dem dargestell- 
ten, nicht beschrankenden Anwendungsbeispiel zwei Wal- 
zen 512 und 513, welche sich um Achsen A bzw. B drehen 
(Pfeile P und F) und zwischen sich einen Auftragsspalt 515 
(in der Fachwelt auch als "Nip" bezeichnet) bilden. Mittels 
zweier nicht dargestellter Auftragswerke kann dem Nip 515 
fliissiges oder pastoses Auftragsmedium 518 zugefiihrt wer- 
den, wo es auf eine sich in Richtung des Pfeils L durch den 
Nip 515 hindurchbewegende Materialbahn 516 aufgebracht 
wird. 

In dem Ausfiihrungsbeispiel gemaB Fig. 3 ist die Walze 
512 zur Ermittlung der Verteilung der im Auftragsspalt 515 
herrschenden Drucke bzw. Krafte in Arbeits- bzw. Querrich- 
tung Q ausgebildet. Die Walze 512 umfaBt einen starren 
Walzenmantel 550, der beispielsweise aus Stahl oder faser- 
verstarktem Kunststoff gebildet sein kann, sowie einen 
Uberzug 552 aus gummielastischem Material, beispiels- 
weise Gummi, gummiartigcm Material oder einem geeigne- 
ten Kunststoff. Wie in der in Fig. 3 rechten Halfte der Walze 



512 in einem aufgebrochenen Teil des Uberzugs 552 darge- 
stellt ist, kann unter diesem Gberzug 552 eine Mehrzahl von 
Drucksensoren 554 sowohi in Umfangsrichtung U als auch 
in Achsrichtung A verteilt angeordnet sein. Femer konnen 

5 auch die zu diesen Drucksensoren fuhrenden Stromversor- 
gungsleitungen und die von diesen Sensoren wegfuhrenden 
Signalleitungen (in Fig. 3 zusammen mit 556 bezeichnet) 
unter dem Uberzug 552 verlegt sein. 

Zusatzlich oder alternativ zu den Drucksensoren 554 kon- 

10 nen auch in den Walzenmantel 550 Drucksensoren 558 ein- 
gebettet sein, welche sowohi in Umfangsrichtung U als auch 
in Achsrichtung A verteilt angeordnet sind, um es so analog 
zu den Drucksensoren 554 in jeder Drehstellung der Walze 
512 zu ermoglichen, die Druckverteilung im Nip 515 in 

15 Querrichtung Q zu bestimmen. Auch die Leitungen 560 zu 
den Sensoren 558 sind in diesem Ausfiihrungsbeispiel in 
den Walzenmantel 550 eingebettet. 

Wie in Fig. 3 fur die Sensoren 554 dargestellt ist, konnen 
diese Sensoren als vorgefertigte Sensoranordnung in einer 

20 Tragerfolie 564 integriert sein, was ihre Anbringung unter 
der Deckschicht 552 erleichtert. 

Die Erfassungsergebnisse der Anordnung der Sensoren 
554 bzw. der Anordnung der Sensoren 558 werden an eine 
Auswerteeinheit 562 ubermittelt, welche es gemaB einer er- 

25 sten Ausfuhrungsvariante einer Bedienungsperson ermog- 
licht, herauszufinden, wo und wie stark der Liniendruck im 
Auftragsspalt 515 liber ein oder mehrere nicht dargestellte 
Kraftgerate beeinfluBt werden muB, um eine im wesentli- 
chen gleichmaBige Druck- bzw. Krafteverteilung im Auf- 

30 tragsspalt 515 sicherzustellen. GemaB einer zweiten Aus- 
fuhrungsvariante ubernimmt die Auswerteeinheit 562 zu- 
satzlich auch die Ermittlung der Position und der Starke der 
Beeinflussung des Liniendrucks und gibt ein entsprechendes 
Signal an ein geeignetes Kraftgerat aus. 

35 Obgleich dies in Fig. 3 nicht dargestellt ist, konnen den 
Sensoranordnungen 554/556 bzw. 558/560 entsprechende 
Sensoranordnungen auch in der Walze 513 vorgesehen sein, 
was eine weitere Verbesserung der Aussagekraft der Erfas- 
sungsergebnisse zur Folge hat. 

40 Mit der erfindungsgemaBen Auftragsvorrichtung bzw. 
Druckverteilung-BesUmmungsvorrichtung ist es gemaB 
Vorstehendem moglich, auch bei dynamischen Verhaltnis- 
sen, d. h. beispielsweise bei mit voller Produktionsge- 
schwindigkeit laufender Auftragsvorrichtung aussagekraf- 

45 tige Verteilungen der im Auftragsspalt herrschenden Krafte 
bzw. Drucke zu ermitteln und in der Folge reproduzierbare 
und gleichmaBige Auftragsverhaltnisse im Auftragsspalt zu 
schaffen, so daB ein glcichmaBiges und qualitativ hochwer- 
tiges Auftragsergebnis sichergestellt werden kann. 

50 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung (10) zum aktiven Schwachen uner- 
wiinschter Schwingungen einer rotierenden Walze 
55 (12), umfassend: 

- wenigstens eine Sensoreinrichtung (22, 28, 30, 
34) zum Erfassen der unerwiinschten Schwingun- 
gen und 

- wenigstens eine Kraftgerateinrichtung (20), 
60 welche in Abhangigkeit des Erfassungsergebnis- 

ses auf die Walze (12) im Sinne einer Schwachung 
der unerwiinschten Schwingungen einwirkt, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Sensoreinrichtung 
wenigstens einen Sensor (28, 30) umfaBt, derbeziiglich 
65 der Rotationsachse (A) der Walze (12) radial innerhalb 
der im wesentlichen kreiszylindrischen auBeren Ober- 
flache (12b) der Walze (12) angeordnet ist, oder/und 
wenigstens einen Sensor (22, 34) umfaBt, der von der 
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im wesenilichen kreiszylindrischen auBeren Oberfla- 
che (12b) der Walze (12) entfemt angeordnet ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Sensoreinrichtung wenigstens ein 
druck- oder/und zug-sensitives Element (28, 30), bei- 5 
spielsweise einen DehnungsmeBstreifen, umfaBt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das druck- oder/und zug- sensitive Ele- 
ment (28) an der Innenflache (12c) des Walzenzylin- 
ders (12d) angeordnet ist, to 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das druck- oder/und zug-sensitive 
Element (30) an der AuBenflache des Walzenzylinders 
(12d) unter einer Deckschicht (32), beispielsweise ei- 
ner Schicht aus Gummi, gummiartigem Material oder 15 
Kunststoff, angeordnet ist. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Sensoreinrichtung we- 
nigstens eine optische Sensoreinheit (22, 34) umfaBt. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB die optische Sensoreinheit ein Laservi- 
brometer (22) umfaBt. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die optische Sensoreinheit (34) mechani- 
sche Spannungszustande der Walzenoberflache (12b) 25 
interferometrisch erfaBt. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die interferometrische Sensoreinheit. (34) 
die mechanischen Spannungszustande an der im we- 
sentlichen kreiszylindrischen Mantelflache (12b) der 30 
Walze (12) erfaBt. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die interferometrische Sensoreinheit (34) 
die mechanischen Spannungszustande im Bereich ei- 
nes Deckelabschnitts (12e) der Walze (12) erfaBt. 35 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die optische Sensoreinheit 
(22, 34) von der Walzenoberflache (12b) einen Abstand 
von wenigstens 1 m aufweist. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 und 5 bis 40 
10, bei einer Maschine mit zwei Walzen (12, 13), die 
zwischen sich einen Spalt (15) bilden, durch den sich 
eine Materialbahn (16) hindurchbewegt, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Sensoreinrichtung (22) in der 
Verbindungsebene (E) der Achsen (12a, 13a) der bei- 45 
den Walzen (12, 13) angeordnet ist. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
ferner umfassend eine Steuereinheit (24), welche auf 
Grundlage von Erfassungssignalen der wenigstens ei- 
nen Sensoreinrichtung (22, 28, 30, 34) Stellsignale fur 50 
die wenigstens eine Kraftgerateinheit (20) bestimmt, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Steuereinheit (20) zur 
Bestimmung der Stellsignale die Erfassungssignale ei- 
ner Mehrzahl von Sensoren (22, 28, 30, 34) additiv 
oder/und subtrakdv oder/und gewichtet oder/und ge- 55 
mittelt oder/und phasenkorrigiert miteinander kombi- 
niert. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Steuereinheit (20) 
ferner die Erfassungssignale wenigstens einer an den 60 
Lagern (36) der Walze (12) angeordneten Sensorein- 
richtung (38) berucksichtigt, beispielsweise eines 
druck- oder/und zug-sensitiven Elements, eines Be- 
schleunigungssensors oder dergleichen. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 13, 65 
dadurch gekennzeichnet, daB sie zum Einsatz in Ma- 
schinen zum Hcrstellen oder/und Vcredeln, insbeson- 
dere Beschichten, einer Materialbahn (16), insbeson- 




12 

dere aus Papier oder Karton, bestimmt ist. 

15. Verfahren zum aktiven Schwachen unerwilnschter 
Schwingungen einer rotierenden Walze (12), bei wel- 
chem man die unerwiinschten Schwingungen mittels 
einer Sensoreinrichtung (22, 28, 30, 34) erfaBt und in 
Abhangigkeit des Erfassungsergebnisses eine auf die 
Walze (12) einwirkende Kraftgerateinrichtung (20) im 
Sinne einer Schwachung der unerwiinschten Schwin- 
gungen ansteuert, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Sensoreinrichtung wenigstens einen Sensor (22, 28, 30, 
34) umfaBt, und daB man den Sensor (28, 30) beztiglich 
der Rotationsachse (A) der Walze (12) radial innerhalb 
der im wesentlichen kreiszylindrischen auBeren Ober- 
flache (12b) der Walze (12) anordnet oder/und den Sen- 
sor (22, 34) von der im wesentlichen kreiszylindri- 
schen auBeren Oberflache (12b) der Walze (12) ent- 
femt anordnet. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man als Sensor wenigstens ein druck- 
oder/und zug-sensitives Element (28, 30), beispiels- 
weise einen DehnungsmeBstreifen verwendet. 

17. Verfahren nach Anspruch 1 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man das druck- oder/und zug-sensitive 
Element (28) an der Innenflache (12c) des Walzenzy- 
linders (12d) anordnet. 

18. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB man das druck- oder/und zug-sensi- 
tive Element (30) an der AuBenflache des Walzenzylin- 
ders (12d) unter einer Deckschicht (32), beispielsweise 
einer Schicht aus Gummi, gummiartigem Material oder 
Kunststoff, anordnet. 

19. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB man als Sensor wenig- 
stens eine optische Sensoreinheit (22, 34) verwendet. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man als optische Sensoreinheit ein Laser- 
vibrometer (22) verwendet. 

21. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die optische Sensoreinheit (34) mechani- 
sche Spannungszustande der Walzenoberflache interfe- 
rometrisch erfaBt. 

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die interferometrische Sensoreinheit (34) 
die mechanischen Spannungszustande an der im we- 
sendichen kreiszylindrischen Mantelflache (12b) der 
Walze (12) erfaBt. 

23. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die interferometrische Sensoreinheit (34) 
die mechanischen Spannungszustande im Bereich ei- 
nes Deckelabschnitts (12e) der Walze (12) erfaBt. 

24. Verfahren nach einem der Anspruche 19 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB man die optische Senso- 
reinheit (22, 34) in einem Abstand von wenigstens 1 m 
von der Walzenoberflache (12b) anordnet. 

25. Verfahren nach einem der Anspruche 15 und 19 bis 
24, bei einer Maschine mit zwei Walzen (12, 13), die 
zwischen sich einen Spalt (15) bilden, durch den sich 
eine Materialbahn (16) hindurchbewegt, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB man die Sensoreinrichtung (22) in 
der Verbindungsebene (E) der Achsen (12a, 13a) der 
beiden Walzen (12, 13) anordnet. 

26. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 25, 
dadurch gekennzeichnet, daB man eine Steuereinheit 
(24) vorsieht, welche auf Grundlage von Erfassungssi- 
gnalen der wenigstens einen Sensoreinrichtung (22, 28, 
30, 34) Stellsignale fur die wenigstens eine Kraftgerat- 
einheit (20) bestimmt, und daB die Steuereinheit (24) 
zur Bestimmung der Stellsignale die Erfassungssignale 
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einer Mehrzahl von Sensoren (22, 28, 30, 34) additiv 
oder/und subtraktiv oder/und gewichtet oder/und ge- 
mittelt oder/und phasenkorrigiert miteinander kombi- 
niert. 

27. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 26, 5 
dadurch gekennzeichnet, daB die Steuereinheit (20) 
ferner die Erfassungssignale wenigstens einer an den 
Lagern (36) der Walze (12) angeordneten Sensorein- 
richtung (38) berucksichtigt, beispielsweise eines 
druck- oder/und zug-sensitiven Elements, eines Be- to 
schleunigungssensors oder dergleichen. 

28. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 27, 
dadurch gekennzeichnet, daB man es bei Maschinen 
zum Herstcllen oder/und Veredeln, insbesondere Be- 
schichten, einer MateriaLbahn (16), insbesondere aus 15 
Papier oder Karton, einsetzt. 

29. Vorrichtung (510) zum Behandeln einer laufenden 
Materialbahn (516), insbesondere aus Papier oder Kar- 
ton, umfassend 

- ein AnpreGelement (512), beispielsweise eine 20 
AnpreBwalze, und ein Gegenelement (513), bei- 
spielsweise eine Gegenwalze, 

wobei AnpreBelement (512) und Gegenelement 
(513) zwischen sich einen Spalt (515) bilden, 
durch welchen sich die Materialbahn (516) hin- 25 
durchbewegt, und 

- eine Vorrichtung zum Bestimmen der Vertei- 
lung des in dem Spalt (515) herrschenden Drucks, 

dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eines der bei- 
den Elemente, AnpreBelement (512) oder/und Gegen- 30 
element (513), als Walze ausgebildet ist, und daB die 
Druckverteilung-Bestimmungs vorrichtung eine Sen- 
soranordnung (554/556, 558/560) mit einer Mehrzahl 
von sowohl in Umfangsrichtung (U) als auch in Achs- 
richtung (A) an der Walze (512) verteilt angeordneten 35 
Sensoren (554, 558) umfaBt. 

30. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Sensoren zur mittelbaren oder unmit- 
telbaren Druckerfassung ausgebildet oder/und ange- 
ordnet sind. 40 

31. Vorrichtung nach Anspruch 29 oder 30, dadurch 
gekennzeichnet, daB wenigstens ein Teil der Sensoren 
(554) der Sensoranordnung an der AuBenflache der 
Walze (512) angeordnet ist, gewunschtenfalls unter ei- 
ner Deckschicht (552), beispielsweise einer Deck- 45 
schicht aus Gummi, gummi-artigem Material oder 
Kunststoff. 

32. Vorrichtung nach Anspruch 31, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auch die zu den Sensoren (554) fiihren- 
den Leitungen (556) unter der Deckschicht (552) ver- 50 
legt sind. 

33. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis 32, 
dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein Teil der 
Sensoren (558) der Sensoranordnung in den Walzen- 
mantel (550) eingebettet ist. 55 

34. Vorrichtung nach Anspruch 33, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auch die zu den Sensoren (558) fiihren- 
den Leitungen (560) in den Walzenmantel (550) einge- 
bettet sind. 

35. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis 34, 60 
dadurch gekennzeichnet, daB die wenigstens eine 
Walze (512) aus faserverstarktem Kunststoff gefertigt. 
ist, vorzugsweise kohlefaserverstarktem Kunststoff. 

36. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis 35, 
dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein Teil der 65 
Sensoren (554, 558) in einer MeBfolie (564) zusam- 
mcngcfaBt ist. 

37. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis 35, 



dadurch gekennzeichnet, daB ein von der Sensoranord- 
nung (554/556, 558/560) ausgegebenes Signal einer 
Steuereinheit (562) zur Steuerung eines das AnpreBele- 
ment (512) oder/und das Gegenelement (513) beauf- 
schlagenden Kraftgerats zugefuhrt wird. 

38. Verwendung einer Vorrichtung nach einem der 
Anspriiche 29 bis 37 zum Auftragen eines fltissigen 
oder pastosen Auftragsmediums (518) auf die Materi- 
albahn. 

39. Walze (512), gewunschtenfalls zum Einsatz in ei- 
ner Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis 37, 
umfassend eine Sensoranordnung (554/556, 558/560) 
mit einer Mehrzahl von sowohl in Umfangsrichtung 
(U) als auch in Achsrichtung (A) an der Walze (512) 
verteilt angeordneten Sensoren (554, 558). 

40. Walze nach Anspruch 39, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Sensoren zur mittelbaren oder unmittelba- 
ren Druckerfassung ausgebildet oder/und angeordnet 
sind. 

41 . Walze nach Anspruch 39 oder 40, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigstens ein Teil der Sensoren (554) 
der Sensoranordnung an der AuBenflache der Walze 
(512) angeordnet ist, gewunschtenfalls unter einer 
Deckschicht (552), beispielsweise einer Deckschicht 
aus Gummi, gummiartigem Material oder Kunststoff. 

42. Walze nach Anspruch 41, dadurch gekennzeich- 
net, daB auch die zu den Sensoren (554) fuhrenden Lei- 
tungen (556) unter der Deckschicht (552) verlegt sind. 

43. Walze nach einem der Anspriiche 39 bis 42, da- 
durch gekennzeichnet, daB wenigstens ein Teil der Sen- 
soren (558) der Sensoranordnung in den Walzenmantel 
(550) eingebettet ist. 

44. Walze nach Anspruch 43, dadurch gekennzeich- 
net, daB auch die zu den Sensoren (558) fuhrenden Lei- 
tungen (560) in den Walzenmantel (550) eingebettet 
sind. 

45. Walze nach einem der Anspriiche 39 bis 44, da- 
durch gekennzeichnet, daB sie aus faserverstarktem 
Kunststoff gefertigt ist, vorzugsweise kohlefaserver- 
starktem Kunststoff. 

46. Walze nach einem der Anspriiche 39 bis 45, da- 
durch gekennzeichnet, daB wenigstens ein Teil der Sen- 
soren (554, 558) in einer MeBfolie (564) zusammenge- 
faBt ist. 

47. Walze nach einem der Anspriiche 39 bis 45, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein von der Sensoranord- 
nung (554/556, 558/560) ausgegebenes Signal einer 
Steuereinheit (562) zur Steuerung eines die Walze 
(512) oder/und ein mit dieser zusammenwirkendes Ge- 
genelement (513) beaufschlagenden Kraftgerats zuge- 
fuhrt wird. 
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